
IH^^ WELTC»GANISATK»a FOR GEISTIGES EIGENTUM 

i nter nahqnai^ anmeldung verOffentlicht nach DEM vmiTRAG Ober die 

INTERNATIONALE ZUS AMMENARBETT AUF DEM GEBIEr DBS PATENTWESENS (PCR 



(51) biternatkHiale ] 

B29C 69m, B6SD 47/14^ B29B U/Og, 
B29C4SmO 



Al 



(11) intemntionale VooCGaifliduiiig^niimmer: WO 95/28274 

26. Oktober 1995 (26.1095) 



(43) Intematkmales 



(21) TittymntmnntPtt AkfWWfflthcni 

(22) intGniatkmales i 



PCT/EP95/01395 
13. Apni 1995 (13.(Vk95) 



(30) FrioritStsdateii: 
P44 12 907.6 



14>^1994(14iVL94) 



DE 



(71) ArnnriftfT (^ oUe Bestbtammgsstaaten ausser US): AISA 

AUTOMATION INDUSTKIELLE S [CXUCH]; Route de 
Savde, CH-1896 Vonviy (CH). 

(72) &fiiider; and 

(75) Erfliidei/Aiiinelder(mfr^C;5>: KELLBR* Gcdiaid [CH/Cm: 
Chemin du Giannnoat 19, CH-1806 JoQgny (CH). 

(74)A]iw8tt: TELUBNTEN, R&digei; Zellemin & Partner, 
ZwdbETQcke&stiasse 15, D-8Q331 MQndien (DE). 



(81) Bestimmimgssteatai: AU, BG, BR, CN, HU, JP, KR, PL, 

RU, US, eartySssehes Patsct (AT, BE, CK, DE, DK, ES, 
FR; OT, GR, 16 rr, LU, MC, NL, PT, SB). 



VadfTentBdit 

Mit wtemationaJem Recherchenberida, 
Vor Ablat^der fir Andenmgen der AnsprUdte 
Frist, Ver^SfimOichmg wird wiederhoh fiilU 
eintreffen. 



(54) Title: PROCESS FOR MANUFACTURING A TUBE FROM FLASIIC 

(54) Bezdchmmg: VERFAHREN ZUR HERSTELUJNG EINER TUBE AUS KUNSTSTOFF 



(57) Abstract 

Thft inventioii coocenis & process fox mynnfftft^irtt^g a 
tube from plastic The body of the tube has an outlet apeitnze 
smaller in diameter than ihe tube body ttsdf, and a cap is 
provided which can be fitted over the outlet aperture to close it 
AccordiQg to the invention, the tube body and cap are connected 
by a hinge and manufectmed m one stage by injection moulding, 
the tube body undeigoing a further process m a second stage to 
alter its shape. 
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Die ErfiTKhing betiiflt ein Ver&hren zum Hcrstelten 
ciner Tube aus Kunststoff mit einem RohrfcOipcr mit 
etner Ausgabedfinai)^ detcn Dnrchmesser getgenflbcr dem 
Durchmcsser des Ro hikOrp cr s genngcr 1st, und mit einem Qber 
der AusgabeOffining anordnen bai en, dtese verschliefiendoi 
Deckel. ErfindungsgemaS werden der RohikOrpcr umi der 
Deckel miteinander durcfa etn Sdiamier vexbunden, in einein 
Arbeitsgang durdi Spritzgtrften hogestellt, end dcrRohrkOrper 
wild in einein zweiten Sduitt einem Fonnve^ndeiungsvoigang 
unteizQgen. 
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Verfahren zur Herstelliing einer Tube aus Kunststoff 

Die Brfindung betrif ft ein Verfahren zura Herstellen einer 
Tube aus Kunststoff mit einem Rohrkorper mit einer 
Ausgabeof fnung, deren Durchmesser gegenuber dem Durchmesser 
des Rohrkorpers geringer ist, und mit einem iiber der 
Ausgabeoffnung anordenbaren diese verschlielSenden Deckel. 

Derartige Tuben sind in vlelerlei GroSe und Gestalt bekannt 
und weisen meistens einen die Ausgabeof fnung enthaltenden 
Hals mit einem Au£engewinde auf . Auf das Au&engewinde wird 
dann in einem zweiten Arbeitsschritt ein VerschluEdeckel in 
Form einer Schraubkappe oder ein Gewindehals mit einem 
Schnappdeckel auf geschraubt . Es ist zum Beispiel aus der 
DE-OS 35 37 068 bekannt, Schnappverschlusse als 
einstuckigen Formling aus Plastik aus einem Grundkorper und 
aus einem angelenkten Deckel herzustellen, wobei der 
Grundkorper Bef estigungsteile aufweist, z.B. 
Schnappverbindungselemente oder ein Gewinde, mit denen er 
auf einem Behalterkorper f est anordenbar ist . 

Nach den bekannten Verfahren ist es zwingend notwendig, 
jeweils zwei Telle separat herzustellen, die in einem 
weiteren Arbeitsgang miteinander verbunden werden mussen. 
Dies bedeutet, daft mindestens zwei verschiedene Maschinen 
erforderlich sdLnd und Transport- und gegebenenfalls auch 
Lagereinrichtungen sowie eine Vorrichtung zum Verbinden der 
Teile vorgesehen sein mussen, was die Herstellung 
zeitaufwendiger und kostenintensiver macht. 
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Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Herstellen 
von Tuben dahingehend zu vereinf achen, da£ die Tube samt 
VerschluE in einem einzigen Arbeitsgang herstellbar ist \md 
zusStzlich als weitere Aufgabe es zu ermoglichen, in einem 
zweiten Schritt die Tubenform unterschiedlichen 
Gegebenheiten anzupassen. 

Diese AufgcdDe wird diirch ein Ver£ahren mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1 gelost. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind den 
Unteranspruchen zu entnehmen. 

Unter Tube wird hier jeder Behalter verstanden, der an 
einem Ende eine Ausgabeof fnung aufweist, deren Durchmesser 
geringer als der des Korpers des Behalters ist und der am 
anderen Ende zum Befullen of fen ist. Die AusgabeSf fnung ist 
durch einen Deckel verschliefibar, der raittels mindestens 
eines Stegs mit dem Behalterkorper derart in Verbindung 
steht, dciS er auf einfache Weise uber die Ausgabeof fnung 
diese cibdeckend aufsetzbar bzw. auf schwenJcbar ist. Der 
Deckel ist dabei beliebig oft zu offnen und zu schliefien. 
Der Deckel kann noch Dichtungslippen oder sonstige, eine 
Auslauf sicherung bildende Dichtelemente aufweisen. 
Vorzugsweise konnen auch Schnappverschlusse beliebiger 
bekannter Art oder sonstige Riegelelemente vorgesehen sein, 
die eine Arretierung imd Sicherung des Deckels in seiner 
die Ausgabeof fnoing dicht abschlieSenden Stellung 
gewahrleisten . 

Der Steg zwischen dem VerschluSdeckel , der auch in eiiie auf 
dem Tubenkorper angelenkte Kappe integriert sein kann, kann 
als ein 
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Band Oder auch aus mehreren Bandem oder als ein Schamier 
Oder auch mehrere Schamiere bildende Materialverdunnung 
gestaltet sein. 

Der Rohrkorper kaiin mit einer etwas starkeren Wemdiing und 
relativ kurzer Lange zusaramen mit der Deckelverbindiing in 
einer Sprit zgufiform in einem Spritzvorgang hergeatellt 
werden. Bei kurzer L&nge und/oder dickerer Wandung des 
Tubenkorpers gestaltet sich die Spritzform und der 
Spritzvorgang einfacher. Dann besteht die Mdglichkeit, in 
einer zweiten Arbeit sstufe, den Rohrk5rper auf die 
gewunschte Rohrkorperlange in einem Streckverf ahren zu 
Ziehen. Es besteht aber auch die Mdglichkeit, den 
Rohrkdrper sowohl aufzuweiten und/oder zu strecken oder 
auch konisch herzustellen. Hierbei kann ausgehend vom 
Deckel die Wandstarke auch kontinuierlich oder auch 
stufenweise ab- oder zunehmend - gegebenenfalls auch im 
Wechsel - gestaltet sein. 

Im Falle der Weiterbehandlxmg des Rohrkorpers kann eine 
Sprit zgufiform Ausgangspunkt fur einen relativ kompakten, 
den fertigen Deckel enthaltenden Rohling sein, dessen 
endgultige Form in weitem Bereich durch Strecken und/oder 
Aufweiten veranderbar ist, so dafi fur verschiedene 
Tubenformen nur eine einzige Spritzgufiform benStigt wird. 

Bei unmittelbar hergestellten Tuben mit langerem Rohrkorper 
kann der Rohrkorper auf die jeweils gewunschte Lange 
abgeschnitten werden. Wird ztin&chst ein Rohling 
hergestellt, dessen Rohrkorper in einem zweiten Schnitt 
einem Forrarveranderungsvorgang unterzogen wird, kann es 
erforderlich sein, einen Begradigungsschnitt vorzusehen, 
der zus&tzlich zu einem oder auch gleichzeitig als 
Langenschnitt ausgefuhrt werden kann. 

Fig* 1 zeigt ein Ausf^ihrungsbeispiel eines Tubenrohlings 
mit einer verschwenJcbaren Kappe, in die der Deckel zum 
VerschluE der Ausgabeof fniing mit einem Dichtring integriert 
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ist. Pig. 2 zeigt den Tubenrohling gemaS Fig. 1 mit in die 
Schliefistellxmg verschwenkter Kappe, in der der integrierte 
Deckel die Ausgabeoffnung verschliefit. 

Beispiel 

Bin Rohling mit einem integrierten KlappdeckelvarschlviS 
wird aus Polypropylen mit einem Durchmesser von 35 mm, mit 
einer Wandstarke von 0,95 mm und einer Lange von 50 mm 
hergestellt. 

Der Rohling wurde wahrend 18 s auf 130 **C erwarmt und 
bekannten temperierten Zieh- oder Streckwerkzeugen 
zugefuhrt. Der Streckdom wurde auf 75 **C und der 
Streckring auf 80 «>C erwSrmt. Die Streckgeschwindigkeit lag 
bei 300 ram/s imd es wurde ein Streckverhaltnis von 3,4:1 
eingehalten, um eine Tube mit einer beschnittenen Lange von 
170 mm und einer Wandstarke von 0,23 mm zu erzeugen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Tube aus Kunststoff mit 
eixieia Rohrkorper init einer AvLsgsd^eof fnung, deren 
Durchmesser gegenuber dem Durchmesser des Rohrkorpers 
geringer ist, und mit einem uber der Ausgaibeof fnirng 
anordenbaren, diese verschliefienden Deckel, 

dadurch gekeimzeichnet, 

daS der Rohrkorper und der Deckel miteinander durch ein 
Schamier verbxmden in einem Arbeitsgang durch SpritzgieSen 
hergestellt werden und daB der Rohrkorper in einem zweiten 
Schritt einem Formveranderungsvorgang unterzogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi der Formfveranderungsvorgang ein Strecken zur 
Verlangerung des Tubenkorpers ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Formveranderungsvorgang ein Aufweiten des 
Tubenkorpers ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadiirch gekennzeichnet, 

da& das Aufweiten konisch erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Schamier in Form mindestens eines f lexiblen Stegs 
hergestellt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Schamier durch Materialverdunnung hergestellt 
wird. 
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